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Patentanspruch: 

Vorrichtung zum ZufQhren und Obergeben von Zigaretten fur eine f'pre"enyj7'''*='^""f '".''^';!"5L^^^ 
einem einen Zigarettenvorrat aufnehmenden Trichter, dem im wesentiichen vertika! ^erlaufende Schac^^^^ 
nachgeordnet sind. die in Obergabekammem enden. mit je einer StcBelanordnung pro Ubergabekammer. 
mit einer Anzahl von schrittweise antreibbaren und Huchtend zu den Obergabekammem aosnchlbaren. an 
einer um eine horizontale Achse antreibbaren Trommel angeordneten Drucktaschen und mit emer Antn^bs- 
vorrichtune, mit deren HUfe die StoBelanordnungen mit vorgewahltem Zeit- und Geschwindigkeitsablaul 
zur blockweisen Obergabe der in den Obergabekammem befindUchen Zigaretten m jeweils eme zugeor-lne- 
te Drucktasche betatigbar sind. dadurchgekennzeichnet, daB drei m Richtung der schnttweisen 
Fortschaltbeweeung hintereinanderliegende StoBelanordnung (74. 76. 78) vorgeselien smd. daB die Uberga- 
bekammem (35. 36. 37) angrenzend an die Trommel in der 1 1 Uhr-, 12 Uhr- und 1 Uhr-PosiUon angeordnet 
sind und daB die Antriebsvorrichtung (99) derart ausgebildet ist, daB die drei StQBelanordnungen (74, 76, 78) 
nach ieweils drei Schaltschritten fur die Dnicktaschen (69) gleichzeitig zur blockweisen Ubergabe der 
Zigaretten aus drei Obergabekammem (35. 36, 37) in die ihnen zu diesem Zeitpunkt fluchtend gegenuberlie- 
genden Drucktaschen (69) betatigbar sind. 
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Die Erfindu*«betrifft eine Vorrichtung gem§B dem GattungsbegriffdesPatentanspruchs. 

Eine derartige Zufflhr- und Obergabevorrfchtung fOr eine Zigarcttenverpackungsmasdiine ist in der DE-AS 
11 83 427 eine Zufuhreinrichtung fOr Zigaretten an einer Zigarettenpackmaschine beschneben bei der zwei 
StoBel^ordnungen vorgesehen sind. die bei jedem Fortschalttakt der Dnicktaschen a^tem.erend jewe.U e ne 
di«er Drucktasfhen mit einer vorgegebenen Anzahl von Zigaretten fffllen, Bei dieser Konsmikuon erpbt s.ch 
der Vorteil. daB die Zeit fOr das Einlaufen der Zigaretten. aus den Zufahnchachtcn m die jcweiligen Ubergabe- 
Snmemverdoppelt wird AuBeniem steht bei jedem Taktschritt 

Szigarettenblockes an eine nachfolgende Verpackungseinrichtung air \ erfugung. Andererseits hat jedoch 
die bekanme Zufahrungseinrichtung den schwerwiegenden Nachteil. daB trotz <fes Vorhanaense.n^ zwc cr 
StaBelanordnungen fQr die Obergabe der etwa 20 fur eine Packung vergesehenen Zigaretten in eine Druckta- 
sche ^weite n Jeine Taktzeit zur Verfugung steht, so daB auch hier das Problem des Zuruckprellens der 
Zigaretten und der Faltenbildung und Stauchungen der Zigaretten ungetostblcibt 

Rne ahnliche Vorrichtung ist aus der DE-AS 15 86 046 bekannu Bei di«er bekamiten VomAtung smd die 
Drucktaschen ais Zweiergi uppen am Umfang einer schnttweisen zu einer Drehbewegung antreibbaren Trom- 
mel angeordnet, und zwar derart. .iaB in der Obergabeposition jeweils zwei Drucktaschen parallel zueinander 
und Obieinander angeordnet sind und aus den zugeordneten. ebenfalls parallel zueinander und flberemander 
angeordneten Obergabekammem gleichzeitig durch Betatigung der beiden den 0?^^f.»^«'j^"'^'?!™^"8eo^^^ 
ten StaBelanordnungen gefOllt werden kSnnen. Die bekannte Vomchtung gemaB ^E-AS 15 86 046 arbeitet 
damit im Prinzip ebenso wie die konventionellen Zufuhr- und Obergabeemnchtungen. bei denen am Umfang 
einer schrittweise zu einer Drehbewegung antreibbaren Trommel eine einzige Reihe von drucktaschen vorg^^^ 
sehen ist. von denen bei jedem Foruchaltschritt der Trommel jeweils «ne geful t wird. Pro Fortschaltschritt 
findet also ein Obergabevorgang statt. wobei mit der Vorrichtung gemlB DE-AS 15 86 046 der Vorteil erreicht 
wird.dafl jeweils gleichzeitig zwei geordnete Gnippen von Zigaretten, d. h. der Inhalt zweier Zigarettenpackun- 
gen Qbergeben werden kann. Andererseits wird dieser Vorteil durch einen erheblichen konstruktiven Aufwand 
erkauft. da nicht nur die Drucktaschen in Zweiergruppen vorgesehen werden mOssen, sondern letzthch erne 
Verdoppelung aller nachgeschalteten Verpackungseinrichtungen erforderlich ist. so daB letzilich msbesondere 
auch die Mfiglichkeit fur eine Umrustung bereits vorhandener Vorrichtungen entfallt. die nach dem Prinzip 
»eine Packung pro Taktzeit«arbeiten. . , i.- r 

Vielc der zigarettenherstellenden Firmen haben (Or eine Anzahl von Jahren ais Verpackungsmaschine auf 
ihren Verpackungslinien eine derartige Verpackungsmaschine. namlich die AMF- Verpackungsmaschine (Ame- 
rican Machine and Foundry), benutzt Diese Verpackungsmaschine Obergibt eine einzelne Gruppe von 20 
Zigaretten von einer ZShlstation einer einzelnen Drucktasche. die an einem drehbaren Drehkopf oder an einer 
entsprechenden Trommel gelagert ist Nonnalerweise verfugen die AMF-Packmaschinen Uber einen Tnchter 
Oder einen Zigarettenschacht. dem die Zigaretten von der Zigarettenherstellungsmaschme zugefuhrt werden 
Die Zigaretten laufen dann durch eine Vielzahl von ZufOhrschSchten. normalerweise drei auf jeder Seite. nach 
abwaris zur Zahlstation. Die ZufUhrschachte. durch welche diese Zigaretten laufen. verfugen iiber SchUttelein- 
richtungen an ihrem oberen Ende. die die Zigaretten rOtteIn und in Bewegung halten. Die Breite jedes Zufuhr- 
schachtes ermdglicht es lediglich einer Zigarette zur gleichen Zeit. durch ihn hindurch zu laufen; dabei beginn 
jeder ZufOhrschacht allgemein vertikal und hat dann die Tendenz, sich abzuflachen oder an dem Zahiabschnitt 
horizontal zu verlaufen. Die SchOtteleinrichtungen und das Gewicht der Zigaretten am oberen Endbereich der 
ZufUhrschachte zwingt die Zigaretten am unteren Ende der ZufQhrschachte in den Zahiabschnitt Bei der 
normalen AMF-Verpackungsmaschine verfUgt der horizontale Zahiabschnitt iiber drei Ebenen. Die ersle Ebene 
nimmt sieben Zigaretten, die zweite Ebene sechs Zigaretten und die dritte Ebene sleben Zigaretten auf. was erne 
Gesamtzahl von 20 Zigaretten in der Zahlstation jeweils zu einem gegebenen Zeitpunkt ausmacht Wenn die 20 
Zigaretten in die Zahlstation oder den Zahiabschnitt eingedrungen sind, wird eine StoBelanordnung betatigl. um 
die Zigaretten von der Zahlstation iiber ein Mundstiick in eine sogenannte Drucktasche zu uberfuhren. die auf 
der Drehtrommel gelagert ist. Die Drucktasche druckt die 20 Zigaretten auf gewUnschie Abmessungen zusam- 
men. wShrend sich der Drehkopf zur Verpackungsstation bewegt 
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Diese bekannte AMF-Verpackungsmaschine war urspriinglich so ausgelegt, daB sie mit einer Rate von 
annahsrnd 125 Zigarettenpackungen pro Minute arbeitete. Da die Rale der pro Minute hergestellten Zigaret- 
tenpackungen den Wirkungsgrad eines Herstellungsbetriebes angibl, versuchten die meisten Firmeh, die Ver- 
packungsgeschwindigkeit der AMF-Verpackungsmaschine zu erhohen oder zu verbessem. Hierzu sind ver- 
schiedene Anderungen an diesen Verpackungsmaschinen vorgenommen wordeh, wodurch sich die Herstel- s 
lungsrate auf etwa 1 75 Packungen pro Minute oder noch mehr steigem lieB. 

Versuche, die leutgenannten. relativ einfachen konventionellen Vorrichtungen einfach mit einer schnelleren 
Schrittfolge zu betreiben, um sie an die standig zunehmende Leistungsfahigkeit moderner Zigarettenherstel- 
lungsmasctiinen anzupassen, sind ebenfalls fehlgeschlagen. da es sich gezeigt hat, dafi durch die Verkurzung der 
Taktzeit Schv/ierigkelten iind Probleme hinsichtlich der Quaiitat des Endproduktes. namlich der fertigen, gefull- lO 
ten Zigarettenpackung auftreten. Steigert man n3mlich die Verpackungsgeschwindigkeit der Vorrichtung, dann 
erhoht sich auch der Tabakanteil, der aus den Zigaretten losgeschiagen oder abgeriittelt wird. Dies ist haupi- 
sichlich zurQckzufQhren auf die rauhere Gesamthehandlung der Zigaretten und insbesondere auf die Stofibeein- 
flussungder Zigaretten durch die StdBeIanordnung» wenn die Zigaretten von der ZShlstation an die Drucktasche 
Qbergeben werden. Diese lose gepackten Zigaretten, die sich aus dieser rauhen Behandlung ergeben, werden als is 
Zigaretten mit»losem Endeu bezeichnet und sind als Enderzeugnis von fehlerhafter Quaiitat. 

Ein weiteres Problem, welches sich bei erhohter Verpackungsgeschwindigkeit bei solchen Verpackungsma- 
schinen ergibt, ist das Zuruckprellen oder Zuruckspringen der Zigaretten, was zu »abgeschnitte.;jen« Zigaretten 
fuhrt Wenn namlich die Geschwindigkeit der Verpackungsmaschine gesteigert wird, bewegt sich die StoBeian- 
ordnung schneller in die Zlhlstation hlnein, scbiebt eine Gruppe von Zigaretten in die Drucktasche und kehrt in 20 
ihre Ausgangsposition zuruck, damit wieder ausreichend Zeit geschaffen wird, um den Zigaretrr^u das Einlaufen 
und Einwandem aus den Zufuhrschachten in den Zahlabschsitt zu ermdglichen, wahrcnd sich zu dieser Zeit dann 
die Trommel mit den Drucktaschen zur nlc^ten Position bewegt. Da die Zigaretten von dem Zahlabschnitt zur 
Drucktasche mit groBerer Kraft bewegt werden, was hauptsachlich auf die angestiegene Geschwindigkeit der 
StoBetanordnung zuruckzufuhren ist, und da die StdBelanordnung mit groBerer Geschwindigkeit zuruckgezo- 25 
gen wird, ergibt sich eine gesteigerte Tendenz der Zigaretten, aus. der Drucktasche zuruckzuprellen. wenn sie 
der«n hinteren Anschlag beruhren, der sich hinter der Drucktasche befindeL Dieses Zuruckprellen der Zigaret- 
ten bewirkt, da6 ihre Enden aus der Tasche heraus vorstehen. so daB sie, wenn sich die Trommel mit den 
Drucktaschen zur Verpackungspositiori weiterdreht, abgestreift oder abgeschnitten, auf jeden Fall beschadigt 
werden. 30 

Ferner hat sich herausgestellt, daB in den fertigen Packungen bei hoher Geschwindigkeit der Verpackungsma- 
schine vermehrt geknickte, gestauchte oder eingebeulte Zigaretten vorhanden sind. Es hai sich auch herausge- 
stellt, daB bei gesteigerter Geschwindigkeit der Verpackungsmaschine vermehrt sogenannte »ieichte« Packun- 
gen (d h. Packungen mit weniger als der vorgegebenen Anzahl von Zigaretten) gefunden werden. Auch dies ist 
auf die unzureichende Zeit zuruckzufBhren, die fur die Zigaretten bleibt, um aus den Zufuhrschachten in die 35 
Zahlstation zu gelangen. 

Der Hauptgrund dafur, daS die Geschwindigkeit der konventionellen Vorrichtungen nicht oder nicht weiter 
erhoht werden kann, liegt also in der kurzen Zeit, die die Zigaretten haben, um sich von den Zufuhrschachten in 
den Zahlabschnitt zu bewegen. 

Es sind schon Anstrengungen unternommen worden, um diese Zeit dadurch zu reduzleren, daB von dem 40 
Trichter zwei zusatzliche Zufuhrschachte aus einer starker vertikalen Position angelegt worden sind, so daB die 
Zigaretten dem einzigen Zahlabschnitt schneller zugefuhrt we/den kdnnen. Obwohl es auf diese Weise gelungen 
ist, die Anzahl von )>leichten« Packungen bei hdheren Geschwindigkeiten zu verringern, gelang es so nicht, in 
nennenswerter Weise die Zigaretten mit »losen Enden« zu reduzieren, auch verbleibt das Problem de&^Zuruck- 
prellens der Zigaretten und der Faltenbildung und Stauchungen der Zigaretten. 45 

Es wire aber von groBem Vorteil, die Geschwindigkeit der pro Minute hergestellten Packungen der gegen- 
wirtig verwendeten Verpackungsmaschinen in der Weise zu erhdhen, daB sie in der Lage sind, es in einer £ins-zu 
Etns-Beziehung mit der neuen Generation der Zigarettenherstellungsmaschinen aufzunehmen und daher in 
Linie mit diesen geschaltet werden kdnnen. 

Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist daher darin zu sehen, eine Vorrichtung zum Zufilhren und so 
Qbergeben von Zigaretten fUr eine Zigarettenverpackungsmaschine bereitzustellen, mit der die bisher bekann- 
ten Verpackungsmaschinen vom Typ der oben erl^uterten AM F- Verpackungsmaschinen nachgerustet werden 
kdnnen. die mit wesentlich hdherer Geschwindigkeit betrieben werden kann und bei der keine der weiter vorn 
erwahnten Qualitalsminderungen in Kauf genommen werden m:«B. 

Diese Aufgabe wird bei einer gattungsgemaBen Vorrichtung gem^fi der Erfindung durch die Merkmale des 55 
Kennzeichenteils des Patantanspruchs gelost. 

Der entscheidende Vorteil der Vorrichtung gemSB der Erfindung bestehl dabei darin, daB fur das AuffOllen 
der Obergabekammern aus den Zufuhrschachten und fur das gruppenweisc Qbergeben der Zigaretten aus den 
Ubergabekammern in die Druckkammern insgesamt mindestens drei Taktzeiten des Fortschalltaktes fur die 
Drucktaschen zur Verfiigung stehen, so daB nicht nur das Fullen der Uoergabekammern relativ langsam eo 
erfolgen kann, sondern zusatzlich ausreichend Zeit zur Verfiigung steht, um die StpBelanordnungen nach dem 
Einschieben der Zigaretten in die Drucktaschen fiir eine gewisse Wartezeit anzuhalteh, so daB ein Zuruckprellen 
der in die Drucktaschen eingeschobenen Zigaretten vermieden wird. Bei einer Vorrichtung gemaD der Erfindung 
kann also sowohl das Auftreten von sogenannten »leichten« Packungen vermieden werden, da die Fiillzeit fur 
die Obergabekammern ausreichend lang ist, als auch das Entstehen von gesta'ichten. geknickten, abgescherten 65 
oder sonstwie beschadigten Zigaretten, da die StoBelanordnungen erst nach einer Wartezeit zuriickgezogen 
werden, die ein ZurCcknrellen der Zigaretten verhindert. Dabei wird davon ausgegangen, daB die Vorschubzeit 
fiir die StoBelanordnung etwa gleich der Vorschubzeit bei den bisher iiblichen Vorrichtungen ist, bei denen 
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aufgrund ihrer niedrigen Arbeitsgeschwindigkeil ohnehin nur eine geringe Gefahr fiir ein Prctlen der iZigareilcin 
besieht . ' 

Die erfindungsgemaQe Vorrichiung !.::r,Jhab; aho die ihr anverirauien Zigareuen msgesami sehr ssinfl und 
nimmt Rucksichl auf die fragile Natur der Zigaretten. so daQ beispeilsweise die vcrlorenen oder offenen Enden 
5 von Zigareuen. die sich beim Verpackungsvorgang ergeben, nichi mehr oder prakiisch nichi mehr auftreten. 

Voneilhafl isl weilerhin. daB es troiz Erhohung der Verpackungsleistung moglich ist, die SloOgeschwindigkcit 
der SiSOelanordnungen sogar noch herabzusetzen, so daO der AufireffstoB auf die Zigareuen, wenn diese in dte 
Drucktaschen beforderi werden, so stark reduzieri wird. daO sich keine geknickten. gesiauchlen oder sonsiwic 
ruinierten Zigaretten mehr ergeben. . • ■ 

10 SchlieBHch iSBi die erfindungsgemaBe Vorrichtung den Zigaretten trotz erhohter Arbeitsgeschwindigkeil 
mehr Zeit, die Zahlabschniue anzuf iillen. bevor die StoBelanordnungen in die Zahlabschnilie eitidringen. 

Eine bevorzugte Ausfuhrungsform einer erfindungsgemSBen Zuftihr- und Obergabeeinrichlung ist einer 
schnellaufenden Zigarettenherstellmaschine zugeordnet und umfafll einen Trichter, der einen Zigareuenvorrai 
aufnimmt: des weiteren ist ein Schachtabschnilt vorgesehcm. der Bber mindeslens drei Zahlabschniue oder 
15 Zahlstationen verfOgt: das StdOelsystem weist drei StdBelanordnungen auf, die in die Zahlabschnitie eingefuhrt 
werden des weiteren ist ein Antriebsmechanismiis zur BetStigung des Stdflelsystems vorgesehen. Der Schacht- 
abschnitt bestcht aus drei Pfaden, jedcr dieser drei Pfade weist wiederum drei Zufahrschachte auf. die vom 
Trichter aus mit Zigaretten beschickt werden. Jeder dieser dlrei ZufQhrpfade endei in einer Zahlstaiion oder in 
einem Zahlabsehniii. der seJbst in drei AbtciSc untcrtcslt ist, jedes dieser Abieiie wird von einem RinTigen 
ZufOhrschacht bcschickL Jede Zahlsiation nimmt ctwa 20 Zigaretten auf, die den Drucktaschen auf einer 
Druckiaschentrommel zugefflhrt werden. Die Zahlabschnitte bzw. die Obergabekammern sind vor dem Dreh- 
kopf bzw. der Trommel mit den Drucktaschen angeordnet und so positionierl, daB sie nach jedem Fortschalt- 
schriti der Drucktaschen mit den drei oberen Drucktaschen fluchten. Die ZufOhrschachte. die zum mittleren 
Zahlabschnitt fuhren. verlaufen insgesamt praktisch vertikal. wahrend die ZufOhrschachte der beiden auBeren 
Zahlstationen oder Zahlabschnitte einen geringfUgigen Winlcel zur Vertikalen bildcn, wenn die Ubergabekam- 
mern angrenzend an die Trommel in der II Uhr% 12 Uhr- und 1 Uhr-Position angeordnet smd. AuBerdem sind 
dabei innerhalb des Trichters an den oberen End<:n der einzelnen ZufOhrschachte jeweils noch zwei Schuueiem- 
richtungen angeordnet, die dafur sorgen. daB die Zigaretten aus den* Trichter in die ZufOhrschachte fallen. 
Die Erfindung wird nachslehend anhand von Zeichnungen noch naher erlautert. Es zeigt 
Fig. 1 eine perspektivische Darstellung einer bevorzugten Ausfuhrungsform einer Zufuhr- und Ubergabe- 
vbrrichtunggemaB der Erfindung; ji- i. t 

F i g. 2 ausschnitlsweise einen Zahlabschnitt mit der Darstellung der sich in jedem Abtcil bcfindlichen Zigaret- 
tenanzahl, und 

F i g. 3 zeigt einen Querschnitt langs der Linie 4-4 der F i g. K j i- 

35 Fig. 1 zeigt eine Zufuhr- und Ubergabevorrichtung 10 mit einem Rahmen 12, der jeweils rechte und linke 
venikale Seitenplatlen 14 und 16 umfaBt. die uber einen gecigneten Vorderrabmen 18 miieinander verbunden 
sind. Der Yorderrahmen verfugt Qber eine Zugangsoffnung 20, die von einer Tur 19 verschlossen sein kann. Das 
RXmensystem weist eine ruckwartige vertikale Platte 22 auf. die an ihm befestigl ist und die Teil eincs 
Zigarettenzufuhrtrichters 24 ist Der Trichter 24 umfaBt die.se Ruckplatte 22 und obere vertikale Seitenplaltcn 
28*'und 30. die GuBieile sein konnen und einen Aufnahmieil bilden. Der untere Bereich des Trichters umfaBt 
einen Kanalabschniu oder einen GSnge aufweisenden Teil. der bevorzugt einstuckig mit den oberen vertikalen 
Seitenplatten des Behalierteils gegossen oder sonstwie hergesiellt ist. Der Kanalabschniu verfugt Ciber drei 
Wege — A. B und C — , die jeweils drei verschiedene Zufuhrkanale oder Zufuhrschachte 32 umfassen. Diese 
Zufuhrschachte. wie sie im folgenden lediglich noch bezeichnet werden, erstrecken sich allgemein in vertikalcr 
45 Richiung und stehen am oberen Ende mit dem Trichter in Verbindung. Die oberen Enden der Zufuhrschachte 
sind allgemein zueinander in gleichen Abstanden angeordnet, wobei mindestens zwei Bewcgungsanordnungen 
Oder Schutieleinrichtungen 34 angrenzend oder nahe an jedem Zufuhrschacht angeordnet sind. Bei dem bevor- 
zugten Ausfuhrungsbeispiel ergibt sich also eine Gesamtzahl von neun Zufuhrschachien. jeweils drei fur jeden 
Weg Oder Pfad und folglich eine Gesamtheit von zehn Schuueleinrichtungen 34. Die drei Schachte jedes Pfadcs 
50 konvergieren miteinander und bilden Zahlbereiche bzw. Obergabekammern 35. 36 und 37. die gemaB F i g. 2 in 
drei Abteilunger^ 38, 40 und 42 unterteilt sind. Jeder Zufuhrschacht in jedem Zufuhrweg speist eines der Abiciie 
einer Obergabekammer. Die beiden aufleren Abteile 38 und 42 nehmen jeweils siebcn Zigaretten auf. wahrend 
das miitlere Abteil 40 nur sechs Zigaretten aufnimmt. Die Obergabekammern sind an einer Brucke 44 am 
Rahmen 12 befestigt; die Brucke befindet sich von einer langs ihres Umfangs mit Drucktaschen 69 versehencn 
55 Trommel, und zwar vor denjenigen Drucktaschen 69. die sich, wenn man von der Darstellung einer Uhr ausgehl. 
an der It Uhr-Position. an der 1 2 Uhr-Position und an der 1 Uhr-Position befinden. Die miulere Ubergabekam- 
mer 36. die dem Zufuhrweg B zugeordnet ist, befindet sich an der 12. Uhr- Position, so daB ihre Abteilungen sich 
im allgemeinen senkrecht zur Horizontalen erstrecken. Die beiden auBeren Obergabekammern 35 und 37 sind 
dann jeweils an der 1 Uhr-Position bzw. an der 11 Uhr-Position angeordnet, so daB deren Abteilungen eine 
60 leichte Neigung zur Vertikalen aufweisen. 

Wenn die Zigaretten durch die Betatigung des Schuitelsystems den Ubergabekammern 35. 36 und 37 zuge- 
fuhri worden sind, wird die Trommel mil den Drucktaschen 69 schriitweise durch geeigneie Antnebsanordnun- 
gen so positioniert, daB sich hinter jeder der Ubergabekammern an der II-. 12- und 1 Uhr-Position je eine 
Drucktasche 69 befindet (F i g. 1). Bei einer konventionellen Ubergabevorrichtung ist die Ubergabekammer an 
63 der 9 Uhr-Position angeordnet, und an dieser Stelle wird dann eine Nocke verwendei, urn die Drucktasche 
geringfugig zu offnen. so daB sich die Zigaretten leicht einschieben lassen. Bei der voriiegenden verbesserten 
Ubergabevorrichtung ist die nicht dargestellte Nocke in der Weise modifizierl, daB dann, wenn die Trommel 
schriuweise fongeschaltet wird, die Drucktaschen an der 11-, 12- und 1 -Uhr-Position geoffnet werden. Nach 
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dcm Positionieren der Trommel wird ein StoOelsysiem 72, welches die Zigareiien aus den Obergabekammern 
35, 36 und 37 in die Drucktasche 69 schiebi. betatigt. Das StoBelsystem bestehl aus einer rechten, millleren und 
linken StoBelanordnung 74, 76 und 78. die jeweils den Obergabekammern zugeordnei sind. Jede der drei 
StdQelanordnungen verfugt uber drei rechieckfdrmig ausgebildete Druck- oder PreOelemente, die zueinander 
•parallel angeordnet sind. Die Druckelemente sind in einem solchen Absiand zueinander gehalten. daB bei der 5 
Hin- und Her-Bewegung dcs StoBelsystems jedes Druckelement durch eine Abteilung einer der Ubergabekam-: 
mern bewegt wird. Die drei Druckelemente jeder StdDelanordnung sind an Moniageblocken 80, 82 und 84 
bcff^stigt. die ihrerseits wiedes an einem Brtickenstuck 86, welches ein CuBteil sein kann, befestigt sind. Das 
BrjcVcensiQck ist Shnlich ausgebildet wie die BrQcke 44. auf welcher die Obergabekammern befestigt sind, und 
verftigt Qber einen mittleren horizontalen Teil und zwei im Winkel angesetzte Flugelteile (Fig. 1). An den io 
FlOgeltcilen sind bevorzugt einstuckig mit dem BrOckenstuck 86 zylindrischen Teilstucke 88 und 90 angeformt. 
Diese zylindrischen TeilstQcke besitzen eine zentrale Bohrung, in welche eine BOchse eingepreDt ist. Die 
zylindrischen Teilstucke sind auf FUhrungsstangen 92 und 94 gelagen. die sich durch diese Bohrung erstrecken 
und die die Ausrichtung und Position des Stdfielsystems aufrechterhalten, wenn dieses hin- und hergefUhrt wird. 
Die FQhrungsstangen sind am VorderteH des Rahmens t2 an einem Winkel 96 befestigt. Von dem Briickenstuck is 
86 nach unten aus dem Mittelpunkt des horizontalen Bereichs heraus erstreckt sich ein Ansaiz 98. in welchem ein 
Zapfen 100 befestigt ist, wie F i g. 3 genauer zeigt. Dieser Zapfen ist Qber eine geeignete gelenkige Verbindung, 
beispielsweise ein Kugelgelenk 104. mit einer Verbindungsstange 102 verbunden. 

Die Verbindungsstange erstreckt sich vom Vorderteil der Gesamtvorrichtung gesehen nach riickwarts unter 
das StoBelsystem und ist iiber eine weitere gelenkige Verbindung 106, die wiederum ein Kugelgelenk sein kann, 20 
schwenkbar an einem Antriebshebel 108 fur das StoBelsystem befestigt. Das andere Ende des Antriebshebels 
108 ist, wie Fig. 3 ebenfalls zeigt, bie 110 mit einem BOgel 112 verbunden. der am Rahmen 12 befestigt ist. Der 
Antriebshebel lagert einen NockenstoBel 114, der in einer Nockenlaufflache 116 in der Vorderflache einer sich 
drehenden Nocke oder Nockenscheibe 118 lauft. Die Nockenscheibe ist fest an einer Welle 120 befestigt, die in 
den vertikalen Seitenplalten 14 und 16 des Rahmens 12 gelagert ist, siehe hierzu auch die Darstellung der F i g. I 25 
unten. Die Nockenlaufbahn 1 16 ist so in der Flache der Nockenscheibe angeordnet, daB der Antriebshebel uber 
cine Bereich pszillierend verschwenkt wird. der ausreichend ist, daB sich hierdurch eine Hin- und HerfOhrung des 
StoBelsystems 72 ergibt. An der Nockenscheibe 1 18 ist ein stirnverzahntes Rad 122 befestigt, welches seinerseits 
mit einem anderen stirnverzahnten Zahnrad 124 kSmmU das fest an einer zweiten Welle 126 angeordnet ist, die 
ebenfalls zwischen den Seitenteilen 16 und 14 des Rahmens 12 gelagert ist. Die Welle 126 tragi weiterhin ein 30 
Z?hnriemenrad 128. welches von einem Zahnriemen 130 umgeben ist. der andererseits seine Antriebskraft 
gewinnt uber eine Antriebsscheibe 132, die an einer Antriebswelle 134 befestigt ist. Die Elemenie 102 bis 134 
bilden somit eine Aniriebsvorrichtung 99 fiir die StdBelanordnungen 74, 76, 78. 

Die Arbeitsweise der soeben im einzelnen erlauterten Zufuhr- und Obergabesysteme verlauft dann wie folgt. 
Dem Aufnahmebehalter des Trichters 24 werden Zigaretten zugefuhrt, die uber angeordnete Verieilbleche nach 35 
unten wandern und sich auf die drei Zufuhrwege A B und Cverteilen. Die Schiitteleinrichtungen oszillieren und 
vcranlassen dadurch die Zigaretten. durch die Zufuhrschachte 32 in jeden der Zufuhrwege nach unten zu flieBen. 
Aufgrund der Schwingbewegung der Schuiteiwerke und unier dem EinfluB der Schwerkrafi seizen die Zigaret- 
ten ihren Weg durch die Zufuhrschachte nach unten fort und bewegen sich in die Obergabekammern 35, 36 und 
37. In jeder Obergabekammer sind dann 20 Zigaretten verteilt, wobei sich sieben Zigaretten in jedem der Abieile ao 
38 und 42 und sechs Zigaretten im Abteil 40 befinden. Wenn dann die Trommel so fortgeschaltet ist, daB sich drei 
lecre Drucktaschen 96 an den oberen drei Positionen der Trommel hinter den Obergabekammern befinden, wird 
dus StoBelsystem 72 in der Weise vorgeschoben, daB die Zigaretten in jeder Obergabekammer erfaBt und in die 
zugeordncten Drucktaschen eingeschoben werden. Dann zieht sich das StdBelsystem aus den Zahiabschnitten 
wieder in seine Bereitschaftsposition zurQck. Nach dem RQckzug des StoBelsystems aus den Obergabekammern 45 
und wahrend der Drehbewegung der Drucktaschentrommel zur emeuten Positionierung von drei leeren Druck- 
taschen hinter den Obergabekammern, fullen sich diese wieder mit Zigaretten. Es versteht sich, daB nunmehr 
mchr Zcit zur Verfugung steht, um die Obergabekammern mil Zigaretten anzufullen, da die Trommel jeweils um 
drei Taklschritte indexmaBig weitergefuhrt werden muB. Dies lafil sich der nachfolgenden Tabelle entnehmen, in 
welcher die Zeit in Winkelgraden» bezogen auf einen mit 360° angenommenen Forlschaltschritt fur die Trommel 50 
angegeben isL 



Einfuhrungs- Verweilzeit nach Ruck- Verweilzeii 

zeit dem Einfuhren der zieh- zum Fullen 

Zigaretten in zeit der Ober- 

Drucktaschen gabekammern 



bei einer einzigen StoBelanordnung 140° keine 80** 140" 

beidreifacherStoBelanordnung 255** 30** 255'' 540° 60 

Wie diesen Angaben entnommen werden kann. belauft sich das Verhahnis der Dauer der Verweilzeiten zum 
Fullen bei Verwendung einer einzigen StoBelanordnung und einer dreifachen StoBelanordnung auf 540** /1 40°; 
Daher hat ein System mit dreifacher StoBelanordnung annahernd die 3,86-fache Zeit zur Verfugung, um den 
Zahlabschnitt anzufullen, wie ein System mit einer StoBelanordnung. Ein anderer zweckvoller und fur die 65 
Betrachtung dieser Angelegenheit hiifreicher Vergleich kann in Begriffen der Zeit bei verschiedenen p/m- Wer- 
ten, namlich Packungen pro Minute angegeben werden. Die Zykluszeit fur eine Packung bei einer Rate von 200 
Packungen pro Minute betragt 1/200 Minute. Bestimmt man die Verweilzeit fur das Fullen in Minuten fur ein 



25 32 112 



System mit einer einzigen SloGelanordnung bei 200 p/m, dann ergeben sich 1/200 x 140" /360" « 0.0019 Minu- 
ten Oder 12/100 Sekunden. Bei dem System mit dreifacher StoOelanordnurii belaufi sich die Verweilzeit fur das 
Fallen fOreine 200 p/m Rate auf 1/200 x 540V360° = 0,0075 Minutenoder 45/1 00 Sekunden, 

Wie sich aus diesen Berechnungen leicht ersehen laQt, nimmt dann, wenn die Packungsanzahl einen Ansiieg 
eriaubt, die Verweilzeit fur das Fallen fur jede der Einzel- und Dreifach-SloQeleinheiten ab. Es sei noch darauf 
hingewiesen, daB sich aus der obigen Tabelle entnehmen laQt, daO die Einfahrzeit bei der Dreifach-StoDelanord- 
nung l,8-mal(255°/140*) so iang ist wie bei der Einfach-StoOelanordnung.die Zuruckziehzeit ist 3,2-mal so iang 
(255'*/80*') wi u bei der Einfach-StoDelanordnung. Bei der Einfach-StoDelanordnung liegt keine Verweilzeit nach 
der EinfOhrung vor,die Dreifach-StSDelanordnung verfUgt Obereine 30*- Verweilzeit nach dem Einfuhren. Diese 
30° -Verweilzeit verhindert die weiter vorn erwahnten RQckprall-Probleme. Daraber hinaus reduzieri die lange- 
re Einfuhrungszeit die Druck- oder StoDwirkung der StoQel auf die Zigaretten, so daO das Problem der ein »loses 
Ende« aufweisenden Zigaretten geringer wird. desgleichen reduziert sich auch die Anzahl der geknickten, 
gcstauchien, Fallen und ICrauselungen aufweisenden Zigaretten. Insgesamt ia3t sich feststellen, daB der erfin- 
dungsgem^De dreikopfige StoBelmechanismus die Zigaretten weicher. sanfter und gefuhlvoller behandelt, wenn 
diese den Drucktaschen Qbergeben werden, so dafi sich die Probleme, die sich bei nur eine cinzige StoBelanord- 
nung verwendenden Systemen dann ergeben, wenn die Geschwindigkeit der Verpackungsvorrichtung erhoht 
wird. betr^chtlich verringern. 
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